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Koncepcja metodyki ci¹g³ego doskonalenia procesu jako�ciowego przygotowania procesu produkcyjnego

S³owa kluczowe:
cykl Deminga PDCA, CI (ci¹g³e doskonalenie), PPAP, PPF,
proces produkcyjny
1. Wp³yw trendów rynkowych na rozwój zarz¹dzania

produkcj¹ w przedsiêbiorstwach
Efekt globalizacji sprawi³, i¿ przedsiêbiorstwa produkcyjne
stanê³y w obliczu wszechobecnej konkurencji. Stan taki wy-
musi³ m.in. konieczno�æ produkcji towarów wysokojako-
�ciowych przy mo¿liwie niskich, konkurencyjnych cenach.
Dodatkowo, wg [1], stale rosn¹ce tempo postêpu naukowo
technicznego umo¿liwia, a wzrastaj¹cy poziom potrzeb
spo³ecznych zmusza, do zwiêkszenia czêstotliwo�ci poja-
wiania siê na rynku nowych wyrobów wobec szybkiego
moralnego starzenia siê wyrobów aktualnie produkowa-
nych. Trendy rynkowe wskazuj¹, i¿ cykl ¿ycia wyrobów/
produktów uleg³ skróceniu. Fakt ten w oczywisty sposób
wp³ywa na konieczno�æ ci¹g³ych nowych uruchomieñ pro-
dukcji, zarówno finalnych wyrobów, jak i ich elementów
sk³adowych (modu³ów, komponentów, podkomponentów,
detali).
Zjawisko rosn¹cego postêpu technologicznego, przy jedno-
czesnym coraz wiêkszym skomplikowaniu konstrukcji pro-
duktów, wykreowa³o obserwowaln¹ specjalizacjê firm
w okre�lonych technologiach, czy te¿ wyrobach. Produ-
cenci wyrobów finalnych zaczêli na coraz wiêksz¹ skalê
podzlecaæ wykonanie czê�ci sk³adowych wyrobu do ze-
wnêtrznych kooperantów. Dzia³ania takie okre�lono pojê-
ciem �outsorcingu�. Choæ pojêcie to po raz pierwszy u¿yto
pod koniec lat 70-tych, to swój pocz¹tek mia³o ju¿ w latach
20-tych za spraw¹ Henriego Forda, który stwierdzi³ [2], ¿e:
je¿eli jest co�, czego nie potrafimy zrobiæ wydajniej, taniej
i lepiej ni¿ konkurenci, nie ma sensu, ¿eby�my to robili i po-
winni�my zatrudniæ do wykonania tej pracy kogo�, kto zrobi
to lepiej ni¿ my.
Obecnie outsourcing traktowany jest jako nowoczesna stra-
tegia zarz¹dzania, polegaj¹ca na przekazaniu innemu przed-
siêbiorstwu zadañ nie zwi¹zanych bezpo�rednio z podsta-
wow¹ dzia³alno�ci¹ firmy, dziêki czemu mo¿e ono skupiæ
swoje zasoby i �rodki finansowe na tych obszarach, które
stanowi¹ podstawê jego dzia³añ i w których osi¹ga przewagê
konkurencyjn¹ [3].
Jednak¿e, wytransferowanie produkcji poza w³asny zak³ad
do zewnêtrznych kooperantów, poza niew¹tpliwymi zaleta-
mi, niesie jednak równie¿ pewne ryzyka.
Po stronie klienta rodzi z pewno�ci¹ konieczno�æ nadzo-
rowania m.in. jako�ci i terminowo�ci realizacji zleconych
na zewn¹trz procesów. Z kolei po stronie dostawcy, ko-
nieczno�æ zaplanowania i jako�ciowego przygotowania
uruchomienia nowo wdra¿anej produkcji. Zadania te s¹
utrudnione, gdy¿ czasy narzucane dostawcom przez klienta

na uruchomienie nowej produkcji s¹ coraz krótsze. Wyma-
ga to od przedsiêbiorstw elastyczno�ci w dostosowywaniu
siê do narzucanych przez klienta terminów, co oczywi�cie
nie mo¿e byæ czynione kosztem jako�ci realizowanych
dzia³añ przygotowywania nowej produkcji.
2. Bie¿¹ce dobre praktyki w zakresie zapewnienia jako-

�ci w przygotowaniu produkcji
Postêp techniczny wprowadzony do produkcji pozwoli³ na
mechanizacjê, automatyzacjê i robotyzacjê wielu czynno-
�ci produkcyjnych, a tak¿e na coraz powszechniejsze stoso-
wanie zasad organizacji pracy i produkcji. Równocze�nie
przesuniête zosta³y nak³ady si³ i �rodków ze sfery wykona-
nia do sfery przygotowania produkcji. Spowodowa³o to po-
wstanie i rozwój, obok istniej¹cych technik przygotowania
produkcji, dodatkowych standardów zabezpieczaj¹cych roz-
ruch produkcji równie¿ w aspekcie jako�ci wytwarzania.
W ostatnich dziesiêcioleciach w ró¿nych ga³êziach prze-
mys³u rozwinê³y siê liczne standardy jako�ciowe. Z pocz¹t-
kiem lat 90-tych, rozwiniêty zosta³ standard ISO 9000.
G³ówn¹ sk³adow¹ norm serii ISO 9000 jest norma ISO
9001:2008 [4]. Norma ta zawiera zbiór minimalnych wy-
magañ, które nale¿y spe³niæ, by uzyskaæ certyfikat zarz¹-
dzania jako�ci¹ bêd¹cy potwierdzeniem, ¿e system jest
ustanowiony, udokumentowany, wdro¿ony, utrzymywany
oraz podlega ci¹g³emu doskonaleniu. Wymagania normy
ISO 9001 dotycz¹ systemu zarz¹dzania jako�ci¹ maj¹cego
zastosowanie dla ka¿dej organizacji, niezale¿nie od jej
wielko�ci i rodzaju, która chce wykazaæ zdolno�æ do ci¹-
g³ego dostarczania wyrobów zgodnych z wymaganiami
klienta oraz do zwiêkszenia jego zadowolenia.
W normie tej zosta³ uwzglêdniony równie¿ strategiczny
aspekt dzia³alno�ci przedsiêbiorstwa produkcyjnego, jakim
jest proces uruchamiania wytwarzania nowych wyrobów
lub �wiadczenia us³ug. Wg [4] organizacja powinna zaplano-
waæ i opracowaæ procesy potrzebne do realizacji wyrobu.
Zgodnie z t¹ norm¹, organizacja powinna okre�liæ odpo-
wiednio:
� cele dotycz¹ce jako�ci i wymagania dotycz¹ce wyrobu;
� potrzeby dotycz¹ce ustanowienia procesów i dokumen-

tów, a tak¿e zapewniæ zasoby specyficzne dla wyrobów;
� wymagane dzia³ania dotycz¹ce weryfikacji, walidacji,

monitorowania, pomiarów, kontroli i badañ, specyficzne
dla wyrobu oraz kryteria przyjêcia wyrobu;

� zapisy potrzebne do dostarczania dowodów, ¿e procesy
realizacji i wyrób bêd¹cy ich wynikiem spe³niaj¹ wyma-
gania.

Mimo i¿, wg normy [4] kluczowym jest etap planowania
realizacji wyrobu, to jednak brak jest w niej szczegó³owych
wytycznych, co do procesów przygotowania produkcji.
Norma pomija równie¿ specyficzne wymagania wielu
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przemys³ów, m.in. motoryzacyjnego, lotniczego, elektro-
mechanicznego, elektronicznego.
Standard techniczny ISO/TS 16949 [5], opracowany z my�l¹
o wymagaj¹cym przemy�le motoryzacyjnym, rozszerzy³
wymagania jako�ciowe w aspekcie przygotowania produk-
cji zawarte w ISO 9001. Ju¿ w pierwszych uwagach roz-
dzia³u 7.3. Projektowanie i rozwój zostaje wskazane, i¿
wymagania odno�nie do przygotowania produkcji posze-
rzone zostaj¹ o projektowanie i rozwój wyrobu i procesu
produkcji oraz, ¿e bêd¹ siê one skupiaæ bardziej na zapobie-
ganiu b³êdom, ni¿ na ich wykrywaniu. Zgodnie z [5] pod-
czas przygotowania realizacji wyrobu, organizacja powin-
na stosowaæ podej�cie interdyscyplinarne. Podej�cie takie
obejmuje zwykle personel organizacji z dzia³ów projekto-
wania i rozwoju, wytwarzania, techniki, jako�ci, produkcji
i innych. W ramach dzia³añ takich zespo³ów interdyscypli-
narnych w aspekcie przygotowania realizacji wyrobu, dzia-
³ania te powinny obejmowaæ:
� opracowanie/ostateczne okre�lenie i monitorowanie

charakterystyk specjalnych/w³a�ciwo�ci specjalnych;
� opracowanie i przegl¹d FMEA, ³¹cznie z dzia³aniami

w celu zredukowania potencjalnych ryzyk oraz
� opracowanie i przegl¹d planów kontroli.
Odpowiednikiem standardu technicznego ISO/TS w prze-
my�le niemieckim jest standard zarz¹dzania jako�ci¹ opra-
cowany przez niemieckie Zrzeszenie Przemys³u Samocho-
dowego � VDA (Verband der Automobilindustrie). W�ród
tomów VDA szczególnie istotny jest standard zarz¹dzania
jako�ci¹ VDA 6.1 � Zarz¹dzanie jako�ci¹ w przemy�le sa-
mochodowym � Audit Systemu zarz¹dzania jako�ci¹ [6].
Standard ten podkre�la, ¿e planowanie, projektowanie oraz
rozwój procesów i metod produkcji wyrobów jest istotnym
elementem wszystkich zadañ przed uruchomieniem no-
wych/zmienionych procesów. Chodzi tu o planowanie
wszystkich niezbêdnych �rodków, jak np. urz¹dzenia, in-
stalacje, technologie, metodê, personel i transport. Plano-
wanie procesu obejmuje w ramach przygotowania produk-
cji równie¿ organizacjê produkcji, planowanie przep³ywu
materia³ów i pó³fabrykatów, strukturyzacjê przestrzenn¹
oraz dzia³ania na rzecz zabezpieczenia produkcji wraz
z gospodark¹ narzêdziow¹.
Jednak¿e zawarte równie¿ w dokumentach ISO/TS czy
VDA 6.1 wymagania dotycz¹ce postêpowania przy urucha-
mianiu nowych projektów (produkcji nowych wyrobów) s¹
zbyt ogólne, aby zapewniæ powtarzalno�æ ich realizacji
przez dostawcê. Odbiorcy formu³uj¹ dostawcom wymagania
szczegó³owe, dotycz¹ce sposobów uzyskania i wykazania
zgodno�ci z oczekiwaniami jeszcze przed przyst¹pieniem do
produkcji seryjnej, a nawet próbnej.
Znakomita czê�æ producentów samochodowych, jak i do-
stawców pierwszego i drugiego rzêdu, pos³uguje siê wy-
tycznymi zawartymi w podrêcznikach referencyjnych
APQP (Advanced Product Quality Planning � Zaawanso-
wane Planowanie Jako�ci Wyrobu) [7]. Ta metodologia za-
rz¹dzania projektem wdro¿enia nowego wyrobu obejmuje
piêæ nastêpuj¹cych po sobie etapów planowania jako�ci
wyrobu. W kolejno�ci s¹ nimi:
1. Planowanie i definiowanie wymagañ,
2. Projektowanie i rozwój projektu,
3. Projektowanie i rozwój procesu,

4. Walidacja produktu i procesu,
5. Dzia³ania koryguj¹ce i ci¹g³e doskonalenie.
Etapy te zestawione s¹ na wykresie Gantta, który stanowi
jednocze�nie wykres czasowy planowania jako�ci wyrobu.
Integraln¹ czê�ci¹ tej metodologii jest specyficzny proces
zatwierdzania przez odbiorcê wyprodukowanych przez do-
stawcê czê�ci, znany jako PPAP (Production Part Approval
Process � Proces Zatwierdzania Czê�ci do Produkcji) [8].
Celem tego procesu jest ustalenie, czy wszystkie zapisy
projektów technicznych i wymagania dotycz¹ce specyfika-
cji klienta s¹ prawid³owo rozumiane przez dostawcê oraz,
¿e proces produkcyjny posiada potencja³ umo¿liwiaj¹cy
produkcjê wyrobów niezmiennie spe³niaj¹c te wymogi
podczas faktycznego przebiegu produkcji, zgodnie z poda-
nym tempem produkcji.
Z kolei producenci z Niemiec dla zabezpieczenia jako�ci na
etapie przygotowania produkcji stosuj¹ wymagania opraco-
wane przez VDA zawarte w podrêczniku pt. Zapewnienie
stopnia dojrza³o�ci wyrobów dla czê�ci nowych (Produktent-
stehung. Reifegradabsicherung für Neuteile) [9]. Koncepcja
ta opiera siê na zarz¹dzaniu projektami, bazuj¹c na filozofii
kamieni milowych, nazwanych stopniami dojrza³o�ci (niem.
Reifegrad). Zdefiniowanych zosta³o 8 stopni dojrza³o�ci
(RG0 do RG7), których ramy czasowe wyznaczane s¹ na
pocz¹tku projektu przez klienta i dostawcê. Ka¿dy ze stop-
ni dojrza³o�ci opisuje status osi¹gniêcia celu dla realizowa-
nego projektu wzglêdem uzgodnionych uprzednio kamieni
milowych. W ten sposób stosunkowo wcze�nie mog¹ zo-
staæ rozpoznane potencjalne ryzyka w ca³ym projekcie,
a tym samym mog¹ byæ podjête odpowiednie przeciwdzia-
³ania. Stopieñ dojrza³o�ci RG6 opisuje akceptowalno�æ
i zatwierdzenie produktu i procesu przed uruchomieniem
produkcji seryjnej. Realizacja tych dzia³añ opisana jest
w podrêczniku Zatwierdzenie procesu produkcyjnego i wy-
robu (PPF � Produktionsprocess und Produktfreigabe)
[10]. Akceptacja przez klienta PPF podobnie jak PPAP do-
starcza przed rozpoczêciem dostaw seryjnych dowód, ¿e
spe³nione s¹ wymagania, uzgodnione w specyfikacjach
(np. specyfikacja wymagañ technicznych dla czê�ci, rysun-
ki, normy, instrukcje) oraz pozosta³e wymagania (przepisy
prawa, normy).
Podej�cie do zapewnienia jako�ci na etapie przygotowania
produkcji prezentowane zarówno w procesie PPAP, jak
i PPF, w gruncie rzeczy zasadza siê na tej samej koncepcji.
Uogólniaj¹c, oba procesy poza pewnymi ró¿nicami, wyko-
rzystuj¹ t¹ sam¹ sekwencjê zastosowanych metod i narzê-
dzi jako�ciowych.
Narzêdziem jako�ciowym, stosowanym w pierwszym kroku
jest Flow Chart, czyli schemat przebiegu procesu. Za po-
moc¹ Flow Chart powstaje uporz¹dkowany obraz struktury
procesów, ich wzajemnych relacji i powi¹zañ, uwzglêdnia-
j¹c kolejno�æ realizacji poszczególnych czynno�ci w proce-
sie. Na bazie Flow Chart dla ka¿dego z etapów procesu,
opracowywane jest FMEA. Analiza ta umo¿liwia identyfi-
kacjê mo¿liwych wad i wywo³uj¹cych je przyczyn, które to
mog¹ niekorzystnie wp³ywaæ na wyrób finalny. Równocze-
�nie wyznaczone zostaj¹ te w³a�ciwo�ci materia³ów, kom-
ponentów i wyrobu oraz tych parametrów procesu, które
maj¹ istotny wp³yw na bezpieczeñstwo, jako�æ, koszty pro-
dukcji czy eksploatacji wyrobu. Wyznaczone w ten sposób
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w³a�ciwo�ci specjalne oraz inne, wybrane przez zespó³,
musz¹ podlegaæ nadzorowaniu i kontroli zarówno na etapie
produkcji próbnej, jak i po uruchomieniu produkcji seryj-
nej. Bazuj¹c na wiedzy zebranej w FMEA, opracowany zo-
staje Plan Kontroli, zawieraj¹cy wszystkie kontrolowane
w³a�ciwo�ci, miejsca i metody ich kontroli, osoby odpo-
wiedzialne oraz wymagania dotycz¹ce reagowania w przy-
padku wykrycia niezgodno�ci.
W dalszej kolejno�ci z pobranej próbki z wstêpnej partii
produkcyjnej, wykorzystuj¹c metodê MSA (Measurement
System Analysis), jest przeprowadzona analiza zdolno�ci
zaproponowanych w Planie Kontroli systemów pomiaro-
wych. Po uzyskaniu dowodów zdolno�ci przewidzianych
Planem Kontroli systemów pomiarowych mo¿na uznaæ, i¿
uzyskane za ich pomoc¹ wyniki pomiarów charakterystyk
wyrobu lub parametrów procesu nie bêd¹ obci¹¿one istotn¹
zmienno�ci¹, pochodz¹c¹ od samego systemu pomiarowe-
go. A zatem przysz³e decyzje dotycz¹ce jako�ci wyrobu
i przebiegu procesu produkcji bêd¹ wiarygodne. Nastêpnie
przystêpuje siê do wstêpnego badania jako�ci procesu pro-
dukcyjnego. W tym celu wykorzystuje siê narzêdzie jako-
�ciowe SPC (Statyczne Sterowanie Procesem), z którego
pomoc¹ jest dokonana ocena stabilno�ci i zdolno�ci jako-
�ciowej procesu produkcyjnego.
Takie sekwencyjne u¿ycie metod i narzêdzi jako�ci, uzu-
pe³nione poprzez dodatkowe dzia³ania, bêd¹ce sk³adowymi
procesów PPAP / PPF, mo¿na uznaæ za kompleksowe przy-
gotowanie procesu produkcyjnego do jego seryjnego biegu
pod k¹tem jako�ci.
3. Dlaczego nale¿y doskonaliæ proces przygotowania

produkcji
Ci¹g³e doskonalenie procesów PPAP / PPF jest uzasadnio-
ne z kilku wzglêdów.
Przede wszystkim jest to istotne z punktu widzenia kosz-
tów. Koszty usuwania wad s¹ tym wy¿sze, im
dalej w cyklu istnienia wyrobu od miejsca
powstania zostan¹ wykryte. Szacuje siê, i¿
wzrost ten ma charakter wyk³adniczy, co zo-
sta³o przedstawione na rysunku 1.
Praktyka pokazuje, ¿e du¿a czê�æ wad wykry-
wanych podczas produkcji czy nawet ju¿ na
etapie eksploatowania wyrobu ma swoje �ró-
d³o w fazie projektu i planowania wyrobu, do
której zaliczany jest tak¿e etap przygotowania
produkcji. St¹d usuniêcie potencjalnych b³ê-
dów ju¿ w najwcze�niejszych fazach realizacji
wyrobu jest najbardziej op³acalne z punktu
widzenia poniesionych pó�niej kosztów �z³ej
jako�ci�. Oczywi�cie najbardziej korzystne
jest zauwa¿enie b³êdów ju¿ w fazie projekto-
wania, gdy¿ koszty s¹ wtedy najni¿sze. Jed-
nak¿e w przypadku przedsiêbiorstw produk-
cyjnych, które nie maj¹ wp³ywu na projekto-
wanie (design jest dostarczony przez klienta),
pierwszym etapem w cyklu produkcyjnym
jest etap przygotowania produkcji do jej seryj-
nego biegu. I to w³a�nie usuniêcie wad na tym
etapie generuje najmniejsze koszty usuniêcia

ewentualnych pó�niejszych b³êdów. Dlatego tak istotne
jest, aby w³a�nie etap przygotowania produkcji by³ poddany
ci¹g³emu doskonaleniu.
Proces PPAP / PPF musi równie¿ zostaæ zamkniêty w pew-
nym za³o¿onym przez klienta terminie. Brak otrzymania
zatwierdzenia w wymaganym czasie mo¿e skutkowaæ za-
gro¿eniem planowanego terminu uruchomienia produkcji
u klienta, a tym samym karami finansowymi, utrat¹ reputa-
cji, jak i utrat¹ przysz³ych zamówieñ.
Wreszcie konieczno�æ ta wynika z faktu utrzymania zasad-
no�ci zastosowanego podej�cia procesowego w procesach
PPAP / PPF. Zgodnie z dobr¹ praktyk¹ zarz¹dzania proce-
sowego, ka¿dy proces powinien cechowaæ siê:
� ustalon¹ struktur¹,
� okre�lonym zbiorem dzia³añ i zasobów wzajemnie po-

wi¹zanych przekszta³caj¹cych wej�cie w wyj�cie,
� opisaniem dzia³añ, które sk³adaj¹ siê na dany proces

i przypisaniem do nich odpowiedzialno�ci,
� okre�leniem celów i sposobem ich monitorowania,
� okre�leniem kryteriów oceny skuteczno�ci procesów

i metod potrzebnych do ich nadzorowania,
� wdra¿aniem dzia³añ niezbêdnych do osi¹gniêcia zapla-

nowanych wyników i ci¹g³ym doskonaleniem tych pro-
cesów.

Brak zastosowanego podej�cia procesowego, wynikaj¹cy
z nieuwzglêdnienia konieczno�ci poddania tych procesów
ocenie i monitorowaniu, zosta³ uzupe³niony i przedstawio-
ny w publikacjach [12, 13]. Autorzy zaproponowali zestaw
wska�ników oceny skuteczno�ci i efektywno�ci realizacji
dzia³añ przeprowadzanych w ramach tych procesów.
Koncepcje przygotowania produkcji w oparciu o procesy
PPAP / PPF wykazuj¹ równie¿ ewidentn¹ lukê w zakresie
wskazañ, co do konieczno�ci ci¹g³ego doskonalenia. Tym-
czasem procesy te, aby mog³y skutecznie funkcjonowaæ
i przynosiæ zak³adane rezultaty, poza ich w³a�ciwym za-
planowaniem, realizacj¹ i monitorowaniem, musz¹ zostaæ

Rys. 1. Krzywe powstawania i usuwania wad wyrobu
w cyklu istnienia wyrobu [11]
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objête dzia³aniami korekcyjnymi i d³ugoterminowymi
dzia³aniami koryguj¹cymi, zmierzaj¹cymi do ich poprawy
i ci¹g³ego doskonalenia. McNealy [14], wskaza³ na szereg
wspó³zale¿no�ci, a mianowicie:
Je�li co� mo¿emy zdefiniowaæ � to mo¿emy to zmierzyæ;
je�li co� mo¿emy zmierzyæ � to mo¿emy to analizowaæ;
je�li co� mo¿emy analizowaæ � to mo¿emy mieæ nad tym
kontrolê;
je�li mamy nad czym� kontrolê � to mo¿emy to poprawiæ.
Skoro etap jako�ciowego przygotowania produkcji jest tak
kluczowym w aspekcie generowania pó�niejszych kosztów,
a istnieje mo¿liwo�æ pomiaru, analizy i kontroli, to istnieje
równocze�nie i mo¿liwo�æ doskonalenia tego procesu.
4. Metodyka ci¹g³ego doskonalenia etapu przygotowa-

nia produkcji
Doskonalenie procesów przygotowania produkcji realizo-
wane przez PPAP / PPF mo¿na przeprowadziæ z u¿yciem
powszechnie stosowanego cyklu PDCA Deminga.
Koncepcjê tak¹ zaimplementowan¹ dla doskonalenia tych
procesów przedstawiono na rysunku 2.

P � PLANUJ
Pierwszym etapem ci¹g³ego doskonalenia poprzez PDCA
jest opracowanie planu dzia³añ (P). Odnosz¹c ten etap do re-
alizowanego doskonalenia procesów PPAP / PPF, w pierw-
szej kolejno�ci nale¿y poddaæ przegl¹dowi i identyfikacji
wymagania klienta odno�nie do rozpatrywanego projektu.
Przede wszystkim nale¿y wzi¹æ pod uwagê ramy czasowe
narzucone przez klienta dla realizacji tych procesów. Klient
dla ka¿dego projektu definiuje równie¿ wymagane dowody
jako�ciowe niezbêdne do wykonania dla zatwierdzenia
procesu. Uwzglêdniæ nale¿y równie¿ z³o¿ono�æ projektu
pod k¹tem zakresu dzia³añ, które nale¿y wykonaæ. Dane te
bêd¹ podstaw¹ do przeprowadzenia analizy wykonalno�ci.
Kolejnym krokiem jest okre�lenie celów i wska�ników
oceny skuteczno�ci oraz efektywno�ci dla realizowanych
procesów.
Najczê�ciej stosowanym podej�ciem do definiowania ce-
lów jest formu³owanie ich wed³ug zasady SMART. Tê
koncepcjê stanowi zbiór piêciu postulatów dotycz¹cych
cech, którymi powinien charakteryzowaæ siê poprawnie
sformu³owany cel. Wg [16] prawid³owo zdefiniowany cel
powinien byæ:

Rys. 2. Ci¹g³e doskonalenie dla procesu PPAP / PPF
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S � Specific � sprecyzowany, tzn. musi zostaæ okre�lone, co
nale¿y osi¹gn¹æ, po co chcemy to osi¹gn¹æ oraz w jaki spo-
sób to osi¹gn¹æ.
M � Measurable � mierzalny, powinien byæ tak sformu³o-
wany, by mo¿na by³o liczbowo wyraziæ stopieñ realizacji
celu, lub przynajmniej umo¿liwiæ jednoznaczn¹ �spraw-
dzalno�æ� jego realizacji.
A � Ambitious � ambitny tzn. tak sformu³owany, aby da³o
siê go osi¹gn¹æ.
R � Reasonable � realistyczny, osi¹galny tzn., aby mo¿na
by³o do niego d¹¿yæ.
T � Time-bound � okre�lony w czasie, powinien mieæ do-
k³adnie okre�lony horyzont czasowy, w jakim zamierza siê
cel osi¹gn¹æ.
Poprawne formu³owanie celów nie gwarantuje ich osi¹-
gniêcia, lecz jest koniecznym krokiem do podjêcia skutecz-
nych dzia³añ. Aby stwierdziæ, w jakim stopniu okre�lone
cele s¹ realizowane, nale¿y d¹¿yæ do sparametryzowania
procesów. Wed³ug [17] monitorowanie procesu mo¿e od-
bywaæ siê w odniesieniu do jego parametrów ilo�ciowych
(przebieg procesu), jak i jako�ciowych (osi¹ganie celów).
Celami dla procesu przygotowania produkcji mog¹ byæ
m.in. za³o¿one terminy realizacji dla kolejnych dowodów,
wska�niki z kolei mog¹ odnosiæ siê do skuteczno�ci i efek-
tywno�ci wykonywanych dzia³añ. Koncepcja takich
wska�ników zawarta zosta³a w [12, 13].
Nastêpnie, bazuj¹c na przeprowadzonej uprzednio analizie
danych, bior¹c pod uwagê zakres koniecznych do wykona-
nia dzia³añ, nale¿y zaplanowaæ przeprowadzenie dzia³añ
PPAP / PPF. Zdefiniowany zakres prac okre�la zasoby, które
bêd¹ potrzebne do realizacji tych¿e dzia³añ (ludzie, kwalifi-
kacje, narzêdzia, materia³y, oprogramowanie itd.). Istotn¹
kwesti¹ jest wytypowanie lidera projektu, bêd¹cego odpo-
wiedzialnym za realizowane procesy PPAP / PPF. Dla kolej-
no realizowanych dowodów jako�ciowych nale¿y równie¿
przydzieliæ odpowiedzialno�ci.
Maj¹c na uwadze do�wiadczenia w realizacji podobnych
projektów oraz specyfikê nowego projektu, mo¿na za³o¿yæ
i rozplanowaæ ramy czasowe dla kolejno wykonywanych
dzia³añ, okre�laj¹c datê rozpoczêcia kolejnych zadañ, jak
i czasy ich wykonania. Uwzglêdniaj¹c ostateczn¹ datê na-
rzucan¹ przez klienta dla zakoñczenia procesu PPAP / PPF,
nale¿y zdefiniowaæ planow¹ datê zakoñczenia kolejnych
dzia³añ jak i ca³ego procesu przygotowania produkcji. Do
daty uzgodnionej z klientem dopasowywane (dobierane,
zapewniane) s¹ odpowiednie zasoby, aby sprostaæ za³o¿o-
nemu terminowi. Do zaplanowania przeprowadzenia PPAP
/ PPF mo¿e pos³u¿yæ wykres Gantta, który jest graficznym
sposobem planowania i kontroli prowadzonych dzia³añ.
Dla projektów nowych, istotnie odbiegaj¹cych (w sensie
wymagañ jako�ciowych) od wykonywanych dotychczas
w organizacji, nale¿y zwróciæ szczególn¹ uwagê podczas
etapu planowania. Elementem koñcowym tego etapu po-
winno byæ opracowanie finalnego planu przeprowadzenia
PPAP / PPF.
D � WYKONAJ
W kolejnym etapie � (D) Wykonaj, realizowane s¹ dzia³a-
nia zgodnie z uprzednio opracowanym planem realizacji
procesów PPAP / PPF. Etap ten, to wykonanie kolejnych

dowodów jako�ciowych (w tym Flow Chart, FMEA, Plan
Kontroli, MSA, SPC) maj¹cych za zadanie dowie�æ klien-
towi kompetencji odno�nie do realizacji w przysz³o�ci pro-
cesu produkcji seryjnej danego wyrobu.
C � SPRAWD�
Zamkniêcie dzia³añ PPAP / PPF powinno prowadziæ do ko-
lejnego etapu PDCA, tj. Sprawd� (C). Nastêpuje w nim
analiza i ocena zrealizowanego procesu PPAP / PPF.
Aby te procesy mog³y skutecznie funkcjonowaæ i przynosiæ
zak³adane rezultaty, poza ich w³a�ciwym zaplanowaniem
i realizacj¹, powinny byæ poddane monitorowaniu. Na ba-
zie pomiarów m.in. skuteczno�ci i efektywno�ci mog³yby
zostaæ podjête dora�ne dzia³ania korekcyjne i d³ugotermi-
nowe dzia³ania koryguj¹ce, zmierzaj¹ce do poprawy i ci¹-
g³ego ich doskonalenia. Wyniki doskonalenia procesu po-
winny byæ wymierne. Dlatego bardzo wa¿ne jest ustalenie
odpowiednich wska�ników pomiarowych i ich warto�ci
docelowych, do których uzyskiwane rezultaty doskonale-
nia bêd¹ systematycznie przyrównane.
Propozycje wska�ników skuteczno�ci [12] odnosz¹ siê do
skuteczno�ci w sensie terminowo�ci wykonania. Dla proce-
sów PPAP / PPF oznacza to uzyskanie stanu gotowo�ci do
produkcji seryjnej w terminie, uzyskuj¹c zatwierdzenie za
pierwszym razem, przy ograniczeniu kosztów procesu
m.in. poprzez eliminacjê marnotrawstwa (czasu, zasobów
ludzkich, �rodków finansowych) wykorzystywanych na
jego realizacjê.
Propozycja wska�nika efektywno�ci [13] z wykorzysta-
niem funkcji strat Taguchi´ego zak³ada, ¿e dla ka¿dego eta-
pu procesu PPAP / PPF istnieje optymalny termin (czaso-
okres) realizacji, którego niespe³nienie w dowolny sposób
(przekroczenie lub przyspieszenie) powoduje ryzyko strat.
Warto�ci docelowe wska�ników, bêd¹ce celami procesu,
powinny zostaæ sformu³owane ju¿ na etapie rozpoczêcia
projektowania procesu, najlepiej z zastosowaniem wspo-
mnianej zasady SMART. Nie wystarczy jednak ustalenie
ogólnego celu procesu, jakim jest finalne wykonanie PPAP
/ PPF, lecz zalecane jest równie¿ dokonanie dekompozycji
na cele szczegó³owe w poszczególnych podprocesach.
W procesach tych, tymi celami by³yby skuteczno�æ i efek-
tywno�æ wykonania kolejno realizowanych dowodów jako-
�ciowych w tym Flow Chart, FMEA, Plan Kontroli, MSA,
SPC.
Ocenie w ramach tego etapu podlega³by zatem stopieñ
osi¹gniêcia za³o¿onych celów, akceptowalno�æ otrzyma-
nych wyników, jak i dokonana by³aby ocena mocnych i s³a-
bych stron przeprowadzonych dzia³añ.
A � DZIA£AJ/STANDARYZUJ
Cykl PDCA powinien dope³niaæ ostatni etap � Dzia³aj (A)
okre�lany równie¿ jako Standaryzuj. Baz¹ i podstaw¹ do
dzia³añ w tym etapie s¹ wyniki analizy z etapu Sprawd� (C).
Je�li zrealizowane dzia³ania PPAP / PPF nie spe³ni³y zak³a-
danych celów w zadawalaj¹cym stopniu, nale¿y przeanali-
zowaæ przeprowadzone dzia³ania, wyci¹gaj¹c wnioski, które
trzeba uwzglêdniæ przy realizacji kolejnych projektów.
Jednak w przypadku, gdy wykonanie PPAP / PPF zakoñ-
czy³o siê sukcesem, poprzez zrealizowanie za³o¿onych ce-
lów, nale¿y te pozytywne do�wiadczenia przede wszystkim
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sformalizowaæ, aby móc je w przysz³o�ci zaimplemento-
waæ dla przysz³ych projektów. Zadaniem tego etapu jest
zestandaryzowanie wypracowanych �dobrych� rozwi¹zañ
oraz zintegrowanie ich z bie¿¹c¹ praktyk¹ firmy. Realizacja
tych zadañ mo¿e odbywaæ siê przez: udokumentowanie
zmian w dokumentacji procesowej, systemowej (procedury),
instrukcji, szkolenia pracowników w obszarach zwi¹za-
nych z przeprowadzaniem zatwierdzania czê�ci do produk-
cji, ustalenie wska�ników s³u¿¹cych do �ledzenia kolej-
nych zatwierdzeñ, ponowne wykorzystanie najlepszych
rozwi¹zañ do kolejnych projektów.
5. Uwagi koñcowe
Chocia¿ stwierdzono, i¿ to w³a�nie na etapie przygotowa-
nia produkcji powstaje najwiêcej kosztów pó�niejszej �z³ej
jako�ci�, to jednak temu etapowi przedsiêbiorstwa produk-
cyjne wci¹¿ nie po�wiêcaj¹ nale¿ytej uwagi. Zamiast dzia-
³añ systematycznych zmierzaj¹cych do permanentnego do-
skonalenia tego procesu, prowadzone s¹ dzia³ania akcyjne,
których jedynym celem jest usuwanie �problemów�, które
powstaj¹ ju¿ w trakcie produkcji seryjnej.
Uniwersalno�æ metody doskonalenia procesów w oparciu
o cykl Deminga PDCA sprawia, i¿ mo¿e ona z powodzeniem
zostaæ wykorzystana równie¿ do poprawy jako�ci etapu
przygotowania produkcji, realizowanego poprzez procesy
PPAP i PPF.
Przytoczona powy¿ej metodyka nie narzuca �cis³ego toku
postêpowania. Jest ona jedynie wskazaniem, jak � opiera-
j¹c siê na koncepcji PDCA � zaimplementowaæ j¹ na potrze-
by organizacji dla doskonalenia, jak¿e wa¿nego procesu
przygotowania produkcji do jej seryjnego biegu w aspekcie
jako�ci.
Z praktycznego punktu widzenia celem nadrzêdnym zasto-
sowania podej�cia ci¹g³ego doskonalenia w wykonywaniu
PPAP / PPF jest optymalizacja tych¿e procesów w sensie
uzyskania stanu gotowo�ci do produkcji seryjnej skutecz-
nie (czyli w terminie, poprzez uzyskanie zatwierdzenia za
pierwszym razem, bez kosztownych korekt) oraz efektyw-
nie, czyli bez marnotrawstwa czasu i zasobów ludzkich, co
bezpo�rednio przek³ada siê na korzy�ci finansowe w przed-
siêbiorstwie.
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METHODOLOGY CONCEPT OF CONTINUOUS
IMPROVEMENT OF QUALITY PROCESS IN PRE-
PARING PRODUCTION PROCESS
Key words:
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Abstract:
Each organization in order to survive and develop (in a con-
stantly changing business environment) must be constantly
perfected. These activities are long-term and comprehensi-
ve efforts to continuously improve processes and solve pro-
blems. One of the important processes of production com-
pany is the process of preparing production for its serial
run. The article presents the concept of continuous impro-
vement methods of the production preparation process car-
ried out on the basis of the processes PPAP and PPF, using
the Deming PDCA cycle.
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